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Abstract of DE4322632 
The invention relates to a method for the 
production of connecting struts subjected to 
bending and torsion, especially vehicle struts 
for the support of axles, wheel suspensions, 
etc., which at each of their ends have a 
bearing seat to accept rubber supports, the 
connecting struts being formed from a hollow 
section taking into account the geometry of the 
installation space, the connecting struts being 
deformed by hydroforming to give an external 
contour corresponding to the load 
requirements, larger hollow-section diameters 
being formed at the points of high bending 
stress than at the points of lower torsional 
stress and centring holes being made in the 
end regions of the hollow sections and 
distance piece in the form of a section of tube 
in each case being inserted into the hollow 
section, centrally with respect to the said 
holes, the axis of the section of tube running 
essentially transversely to the longitudinal 
direction of the connecting strut and a flow drill 
being inserted into the centring holes in the 
end regions and rotated, and a drawn hole 
being formed within the section of tube. 
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Verfahren zur Herstellung von auf Knicklast und Torsionskrafte beanspruchte Verbindungssitreben 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
knick* und torsionsbeanspruchten Verbindungsstreben,. ins- 
besondere von Fahrzeugstreben fur die Lagerung von Ach- 
seh, Radaufhangungen o. dgi., die an Ihren Enden jeweils 
einen Lagersttz zur Aufnahme von Gummilagem aufwelsen, 
wobei die Verbindungsstreben aus. einem Hohlprofil unter 
Berucksfchtlgung der Einbauraumgeometrle geformt war- 
den, wobei die Verbindungsstreben durch Hydroformen In 
etna den Belastungsanforderungen entsprechende AuGen- 
kontur verformt werden. wobei an den Stellen der hohen 
Knickbeanspruchung groi^ere Hohlprofildurchmesser gebil- 
det werden als an den Stellen geringerer Torsionsbeanspru- 
chung, und wobei in die Endbereiche der Hohlprofiie 
Zentrierbohrungen eingebracht werden und zentrisch zu 
diesen jeweils ein Distanzteil in Form eines Rohrabschnittes 
in das Hohlprofil eingelegt wird, wobei die Rohrachse des 
■ Rohrabschnittes im wesentlichen querzur Langsrichtung der 
• Verbindungsstrebe verlauft und wobei in die Zentrierbohrun- 
« gen der Endbereiche ein Flie&bohrer eingesetzt und in 
Rotation versetzt wird, wobei ein Durchzug inherhalb des 
Rohrabschnittes ausgebildet wird. 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmeider etngereichten Unterlagen entnonnmen 
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Beschreibung Fig. 5 Draufsicht auf ein hydroverformtes Verbin- 

dungselement. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersteUung Fig. 6 Querschnitt diirch ein Verbindungselement 

von knick- und torsionsbeanspnichten Verbindungs- analog zu Fig. 4 mit abgetrennten Bodeii. 

streben, insbesondere von Fabrzeugstreben fur die La- 5 In Fig. 1 ist das HohlproHl des Verbindungselementes 

gerung von Achsen, Radaufh^nguhgen o. dgU die an ih- in Forni eines Rohres 1 dargestellt, das im Endbereich A 

ren Enden jeweils einen Lagersitz zur Aufnahme von einen Rohrabschnitt 2 und einen Durchzug 3 aufWeist 

Gummilagern aufweisen, wobei die Verbindungsstre- Das Verbindungselement ist durch Hydroformen ent- 

ben aus einem Hohlprofil unter BerQcksichtigung der sprechend den Belastungsanforderungen verformt, wo- 

Einbauraumgeometriegeformtwcrden. 10 bei vergrofierte Rohrquerschnitte oder verkleinerte 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist aus DE Querschnitte in den Endbereichen A vorgesehen sind 

40 19 270 (VAW) bekannt Nach dlesem Verfahren wer- Quer zur Langsrichtung 4 der Verbindungsstrebe be- 

den Verbindungselemente, insbesondere Fahrzeugstre- findet sich die Rohrachse 5 des Rohrabschnittes 2. Da 

ben, mit beidends angeordneten Augen zur Aufnahme der Durchzug 3 zentrischzum Rohrabschnitt 2 angeord- 

von Gelenken* Lagem oder Befestigungselementen da- 15 net ist, bildet die Rohrachse 5 die gemeinsame Mittel* 

durch hergestellt, daB ein Rohr an den Enden abgeflacht - . achse. 

und in die abgeflachten Teile eine Versteifungswulst In Fig. 2 erkennt man den Endberek;h A der Verbin- 

eingeformt wird. Es ist vorgesehen, daB bei dem be- dungsstrebe 1, wobei der Querschnitt zu einem Oval- 

kannten Verfahren in die abgeflachten Teile durch rohr 6 abgeflacht ist In dem Ovalrohr 6 ist zentrisch zur 

^Fliefibohren Augen zur Au&iahme der Gelenke, bzw. 20 Rohrachse 5 der Rohrabschnitt 2 angeordnet 

Lagerteileeingeformtwerden. Die ZusanunenhSnge sind in Draufsicht aus der Fig. 3 

Im Zuge der Gewichtsoptimierung im Fahrzeugbau zu erkennen, wobei Mer zentrisch zur Rohrachse 5 der 

werden Fahrwerkteile so optimiert, daB sie hinsichtlich Durchzug 3 dargestellt ist. Das zunSchst rohrfOrmige 

ihrer Belastung eine optimale Nutzung der Werkstoffe- Verbindungselement 1 geht nach dem Hydroformen in 

stigkeiten sowie der Bauteilgeometrie bieten. Diese 25 eine Abflachung fiber, die als Ovalrohr 6 bezeichnetisL 

fuhrt zu relativ dunnwandigen, in ihren Abmessungen In einem zweiten Ausffihrungsbeispiel werden die 

dem Einbauraum optimal angepaBten Verbindungsstre- Ffihrungsteile f fir den Lagersitz durch Kyuroformen ge- 

ben, wobei aus Gewichtsgrunden bisher Rohre mit eir bildet Fig. 4 zeigt daher einen Querschnitt durch das 

nem kleineren AuBendurchmesser vorteilhaft waren. hydrogeformte Verbindungselement 1, das zun^chst ei- 

Diese besitzen aber oftmals nicht die erforderliche Tor- 30 ne Ovalisierung 7 und danach eine. Ausbauchung 8 zur 

sions- und Knicksteifigkeit, so daB in bestimmten Fallen Aufnahme des Lagersitzes aufweist 

auf dickwandigere Hohlprofile Hbergegangen werden Unmittelbar nach dem Hydroformen weist das Ver- 

bindungseiement quer zur Ltogsrichtung 4 Rohrboden 

Darfiber hinaus besteht ein zunehmendes Komfort- 9a, 9b auf, die ffir die EinfQhrung eines Lagers abge- 

bedarfnis, welches bei den Verbindungsstreben zu ver- 35 trennt werden mfissen. Nach dem Abtrennen der Rohr- 

grdBerten Durchmessem der Gummilager fflhrte. Dies boden 9 entsteht ein DurchlaB 10, der symmetrisch zur 

»cizi aber wiederum voraus, daB groBvolumige Hohl- Rohrachse 11 ausgebildet ist 

pronie eingesetzt werden, die das Gesamtgewicht der Aus Fig. 6 ist als charakteristisches Merkmal des nach 

Verbindungselemente erhdhen. dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten Ver- 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile der be- 40 bindungselementes eine freie Diurchtrittsoffnung ent- 

kanntcn Verfahren zu vermeiden und VerfahrensmaB- lang der Langsrichtung 4 quer durch den Endbereich A 

nahmen vor zuschlagen, die eine kostengfinstige und vorhanden. Dieses bedeutet, daB die Ausbuchtung 8 in 

gcwichtsoptimierte Fertigung von Verbindungsstreben zwei senkrecht aufeinander stehenden Achsrichtungen 

unten gleichzeitiger Nutzung des Steifigkeitspotentials frei zuganglich ist, was sich insbesondere beim Einbau 

erm6glichen. 45 und bei der Wartung einer Hinterachsstrebe gOnstig 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemtB durch die nutzenlaBt 

Merkmale der Patentansprfiche gel5st Es hat sich ge- Vorteilhafterweise ist am Ende des Endbereiches A 

zeigt, daB die kombmierte Anwendung von Hydrofor- ein Ovalrohr 12 mit verhSltnismaBig groBer Wandstftr- 

mcn und FlieBbohren bei der Fertigung von Verbin- ke angeordnet Dieses ermSglicht eine KontroUe des 

dungselementen der eingangs gensinnten Art zu optima- 50 Sitzes bei besonders groBen Gununilagem bzw. die 

Icn Ergebnissen hinsichtlich Rauni, Gewicht und Steifig- Ausrichtung der Verbindungsstrebe wahrend des Ein- 

keii fuhrt bauvorganges im Fahrwerksbereich. 

Es ist besonders vorteilhaft wenn als Material fOr die In Fig. 5 ist eine Gesamtansicht des Verbindungsele- 

Verbindungsstreben Aluminium oder Aluminiumlegie- mentes mit einem eingebauten Gummilager 13 darge- 

rungen eingesetzt werden. Hier haben sich insbesonde- 55 stellt Man erkennt daB die Gr6Be des Lagersitzes und 

re naturharte Legieningen bewShrt, die sich emerseits die Formgebung der Verbindungsstrebe innerhalb wei- 

gut verfprmen lassen und andererseits die erforderliche ter Grenzen beliebig gestaltet werden kann. 
Steifigkeit imd Festigkeit ermdglichen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von zwei Patentansprflche 
AusfQhrungsbeispielen niher erlEutert Es zeigen: eo 

Fig. 1 Querschnitt durch ein flieBgebohrtes Verbm- 1. Verfahren zur HersteUung von knick- uiid tor- 

dungselement, sionsbeanspruchtenVerbindtmgS5treben,insbeson- 

F1g.2 Frontalansicht durch ein flieBgebohrtes Ver- dere von Fabrzeugstreben fiir die Lagerung von 
bindungseiement, Achsen, Radaufhangungen . o. dgL, die an ihren En- 
Fig. 3 Draufsicht auf ein flieBgebohrtes Verbindungs- 65 den jeweils einen Lagersitz zur Aufnahme von 
element Gummilagern aufweisen, wobei die Verbindungs- 

Fig. 4 Querschnitt eines hydroverformten Verbin- streben aus einem Hohlprofil unter Beriicksichti- 

dungselementes, gung der Einbaiuaumgeometrie geformt werden, 
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dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verbindungsstreben durch Hydroformen in 
eine den Belastungsanforderungen entsprechende 
AuBenkontur verfomt werden, wobei an den Stel- 
len der hohen Knickbeanspruchung groBere Hohl- 5 
profildurchmesser gebUdet werden als an den Stel- 
len geringerer Torsionsbeanspruchung, 
daB in die Endbereiche der Hohlprofile Zentrier- 
bohrungen eingebracht werden und zentrisch zu 
diesen jeweils ein DistanzteiJ in Form eines Rohr- 10 
abschnittes in das Hohlprofil eingelegt wird, wobei 
die Rohrachse des Rohrabschnittes im wesentli- 
Chen quer zur LSngsrichtiing der Verbindungsstre- 
be verltuf t, 

und daB in die Zentrierbohrungen der Endbereiche 15 
ein FlieBbohrer eingesetzt und in Rotation versetzt 
wird, wobei em Durchzug innerhalb des Rohrab- 
schnittes ausgebDdet wird. 

2 Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflenwand des Durchzuges und 20 
die Inncnwand des Rohrabschnittes einen PreBsitz 
bilden. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB der FlieB- 
bohrer in Achsrichtung mehrere Offnungen zum 25 
EinfOhren eines Schmiennittels aufweist, wobei das 
Schmlennittcl den FlieBbofarer wahrend des FlieB- 
bohrvorgangs benetzt 

4. Verfahren zur Herstellung von auf Knicklast und 
Torsion beanspruchte Verbindungsstreben, insbe- 30 
sondere von Fahrzeugstreben zm* Fiihnmg von 
Achsen, Fahrwerksteilen o. dgU die an ihren Enden 
jeweils einen Lagersitz zur Aufnahme von Gununi- 
lagem enthalten, wobei die Verbindungsstreben als 
Hohlprofile ausgebildet sind und eine den Bela- 35 
stungsanforderungen entsprechende AuBenkontur 
aufweisen, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Endbereiche der Verbindungsstreben zu 
iinglichen Ausbuchtungen fOr die Aufnahme eines 
Lagersitzes hydroverformt werden, dessen Achs- 40 
richtung quer zur LSngsrichtung der Verbindungs- 
strebe verlauft, daB die Ausbuchtungen an ihren 
L^ngsenden dunnwandige Bdden aufweisen, die 
durch spanende Bearbeitung geoffnet werden, wo- 
bei eine in Langsrichtung der Ausbuchtung verlau- 45 
fende Fuhrungsflache fOr den Lagersitz gebildet 
wird, 

und daB die Verbindungsstrebe beidseits der Aus- 
buchtungen einen Hohlprofilquerschnitt mit ver- 
dickten Wandbereichen aufweist 50 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bdden 
der Ausbuchtimgen durchbohrt werden. 

6. Verfahren nach einem der voziiergehenden An- 
sprilche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bdden 55 
der Ausbuchtungen durch SSgen, Schleifen oder 
Frasen abgetrennt werden. 
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